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Patcntanspruehc: 

1. Verfahren /ur Herstellung eines LagcrauBcn- 
rings eines Radialnadellagers. dcr cine zylindrisehc 
innere Lagerbuchse aus gehartetem Blech besiizi. 
die in cine zylindrisehc Hulse aus nicht gehartctcm 
Siahl mit wesentlich groBercr Wandstarkc als 
diejenige der Lagerbuchse eingeprcBt ist, da- 
durch gekcnnzeichnel, daB die Lagerbuch- 
se (1) urn cinen formgebenden zylindrischen Dorn 
(30) aufgepreBt und vor oder nach dem Aufpresscn 
in die Hulse (7) eingeprcBt wird. wonach die auBerc 
Oberflachc (10) der Hulse (7) auf das gewunschic 
MaB bearbeitet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekcnn- 
zeichnel, daB die Bearbeitung der aufleren Oberfla- 
che (10) durch spanabhebende Verformung durchge- 
fuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet. dafl die Bearbeitung der aufleren Oberfla- 
che (10) ddrch FlieBpressen in einer Matrize (32) 
erfolgt, in deren In tier es die aus der Lagerbuchse (*) 
und der Hulse (7) bestehende und auf den Dorn (30) 
gepreBte Einheit eingefuhrt wird. 



Die Erfindung bczieht sich auf ein Verfahren zur 
Herstellung sines LagerauBenringes eines Radialnadel- 
lagers, der eine zylindrische innere Lagerbuchse aus 
gehartetem Skzh besitzt. die in eine zylindrische Hulse 
aus nicht gehartetem Stahl m* r wesentlich groflerer 
Wandstarke als diejenige der Lagerbuchse eingeprcBt 
ist. Ein derartiges Radialnadeltag^r \si aus der US- PS J5 
20 36 978 bekannt. Das in dieser Patentschrift offenbar- 
te Herstellungsverfahren lauft darauf hinaus, die 
Lagerbuchse in die mit einer einseiligen Einbordelung 
versehene Hulse einzufuhren und danach auch die 
andere Seite der Hulse einzubordeln, so daB die 40 
Lagerbuchse hierdurch in der Hulse gehalten wird 

Ein anderes Verfahren zur Herstellung eines aus einer 
Hulse und einer Lagerbuchse zusammengcseizien 
LagerauBenringes eines Radialnadellagers ist in der 
US-PS 23 83 727 offenbart Danach wird in ahnlicher 
Weise wie bei dem Verfahren gemaB der US-PS 
20 36 978 vorgegangen, nur ist die Lagerbuchse an ihrcn 
Stirnseiten zusatzlich durch Ringschciben gegeniiber 
Einbordelungen der Hulse abgeslOtzt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. das 
Verfahren zur Herstellung eines LagerauBenringes, wie 
er eingangs erlau*ert ist. so zu gestalten, daB die 
Laufflache der Lagerbuchse mit groOer Genauigkeit 
zylindrisch gehalten wird. insbesondere auch wenn die 
den LagerauBenring aufnehmende Bohrung keine 55 
besondere Lagergenauigkeit aufweist, wie dies z. B. der 
Fall sein kann, wenn die Bohrung durch zwei Teile eines 
Lagers gebildet ist. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, 
daB die Lagerbuchse urn einen formgebenden zylindri- 60 
schen Dorn aufgepreBt und vor oder nach dem 
Aufpressen in die Hulse eingeprcBt wird, wonach die 
auBere Oberflachc der HOlse auf das gewDnschle MaB 
bearbeitet wird. 

Durch den zylindrischen Dorn werden Lagerbuchse to 
und HUlse gezwungen. eine zylindrische Form anzunch- 
men und diese Form aufgrund der Materialeigenschaf- 
ten der Hiilse auch beizubehalten. wobei durch die 
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schlieBliche Bearbciiung der aufleren Oberflachc der 
Hulse dcr Einheit Lagerbuchse — Hulse der gewpnsdue 
AuBendurchmesser gegeben wird, womit sich cin 
LagerauBenring hoher Genauigkeit ergibt. 
s Die Bearbeitung der aufleren Oberflache der Hulse 
kann durch spanabhebende Verformung durchgefflhrt 
werden. Es isi aber auch moglich. die Bearbeitung der 
aufleren Oberflache durch FlieBpressen in einer Matrize 
durchzutuhren, in deren Inneres die aus der L^gerbu ch- 
in se und der Hulse bestehende unci auf den Dorn gepreBte 
Einheit eingefuhrt wird. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von 
Zeichnungen, in denen Ausfuhrungsbeispiele dargesielh 
sind, naherbeschriebea In der Zeichnung zeigt 
.5 Fig. I einen Langsschnitt eines Lagers mil einem 
auBerenzusammengesetzten Lagerring; 

F i g. 2 einen Querschnitt des Lagers nach F i g. I , das 
in einer zweiteiligen Bohrung befestigt ist; 

Fig. 3 bis 6 der Fig. 1 enisprechende Ansichten 
20 verschiedener Ausfuhrungsformen eines Lagers mil 
zusammengesetztem Lagerring; 

Fig. 7 eine schematische Darsteliung. die einen 
Aufbau fGr die Kalibrierung der aus der Lagerbuchse 
und der Hulse bestehenden Einheit zeigt 
25 Der Lagerring nach F i g. 1 weist eine auBere 
Lagerbuchse 1 auf, deren Innenflache 2 als Lagerbahn 
fur die Nadeln 3 dient. die in Axialrichtung durch die 
umgebogenen Rander 4, 6 der Lagerbuchse t 
festgehalten werden. Die aus gehartetem Stahl beste- 
jo hende Lagcrbuchse I ist in das Innere einer Hulse 7 
eingepreBt, die aus verformbarem. nicht gehartetem 
Stahl besteht. eine groBere Dicke als die Lagerbuchse 
auf weist und die auBerlich im Hinblick auf die 
Kalibrierung der aus der Lagerbuchse und dcr Hulse 
bestehenden Einheit geformt wurde. 

In Fig. 2 ist das Lager mit dem zusammengcseizien 
Lagerring nach F i g. I normal in einer Bohrung 8 eines 
Lagersitzes oder einer Hafterung 9 befestigt. die aus 
zwei Teilen besteht. die durch cinen Schlitz II getrennt 
sind. der eine Unlerbrechung enilaii£ des Umfanges der 
Bohrung 8 crgibt. die im Fall der geforderten 
Genauigkeit die direkie Befestigung einer einfachen 
Nadellagerbuchse nicht zulaBt. 
Bei dem hier beschriebenen Beispiel ist die Oberfla- 
4> chc der Lagerbahn 2 des zusammcngesetzten Lagerrin- 
ges als absolui zylindrisch angenommen. wobei diese 
Zylindrizitat mit den geforderten Toleranzen dadurch 
errejcht wird. daO ein erheblicher Druck von der dicken 
Hiilse 7 ausgeubr wird. die somit die gegebenenfalls 
50 aufgrund der thermischen Behandlung der Lagerbuchse 

1 entstandenen UnregelmaBigkciten korrigierL 
In dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 weist die 

Hulse 17 eine gertngere Dicke als die nach Fig. I auf, 
und sie erhalt ihre Starrheit durch kreisformige Rippen 
IZ die senkrecht zum mittleren Teil der Nadeln 3 
angeordnet sind und die es ermoglichen. der Lagerbahn 

2 der Lagerbuchse I eine ballige Form zu geben, die in 
der Mittelebene einen Durchmesscr definiert. der 
kleiner ist als die Durch messer an den Enden. Die HOlse 
17 wird durch einen Bund 14 vervoltstandigt, gegen den 
der umgebende Rand 4 der LagerbOchse 1 anliegl und 
der in einer Richtung eine positive Verbindung zwischen 
dcr Lagerbuchse und der Hiilse 1 7 sicherstellt 

In dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4 weist die 
Hiilse 27 gleichermaBen an einem Ende einen Bund 14 
zur Halterung in axialer Richtung auf. wahrend an dem 
andercn Ende eine kreisformige Rippe 16 vorgesehen 
ist. 
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Die Hulse 37 nach Fig. 3 wcist an eincm Ende cincn 
Bund IB auf, der mit Abstand von dementspreehendcn 
umgebogcnen Rand 6 der Lagerbuchse I angeordnet ist, 
wodurch das Einsetzen einer ringformigen Dichtung 19 
zwischen dcm Bund und dem umgebogenen Rand % 
ermoglicht wird. Das entgegengesetzte Ende der Hulse 
37 sicht andcrerseits in bezug auf den anderen 
umgebogenen Rand 4 der Lagerbuchse I vor, wodurch 
gleichmaOen ein Dichtungsring 21 in Beruhrung mit 
diescm umgelogenen Rand vorgcschcn wcrden kann. m 

in Fig. 6 ist die Hulse 47 auf einer Lagerbuchse 41 
befestigu die eincn Teii eines . kombinierten Lagers 
bildet, wie es beispielsweise in der deuischen Offenle- 
gungsschrift 15 25 205 beschrieben ist. An dem dem 
ein en die Madeln 3 enthaltenden Kafig 43 in i* 
Axialrichtung haltenden ungebogenen Rand 41 a entge- 
gengesetztem Ende weist die Lagerbuchse 41 einen 
umgebogenen Rand 44 auf, der in Radialrichtung nach 
auQen ausgerichtet ist und zwei ringformige Vorsprunge 
44a, 44b auf we ist, von denen der eine 44a zur jo 
Unterstutzung einer Lagerplatte 45 eines Nadeldruckla- 
gers 46 dient und von denen der andere 44b sich an der 
Endstirnflache der Hulse 47 abstutzt. Der umgebogene 
Rand 44 ist durch einen zyUndrischen Teil 48 ^erlangert, 
der die Lagerplatte 45 in radiater und axialer Richtung _>> 
festhalt Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel weist die 
innere Oberflache 47a der Hulse 47 ein leicht balliges 
Langsprofil auf, derart, daB die innere Lagerbahn 42 der 
Lagerbuchse 41 gleichermaCen ballig ist. Ein derartiges 
Profil kann durch Anwendung der Lehre der deutschen jo 
Auslegeschrift It 85 899 erreicht werden. 

Die Fig. 7 zeigt einen Aufbau zur Kalibrierung der 
aus der Lagerbuchse 1 und der Hulse 7 besiehenden 
Einheit nach Fig. J durch spanlose Verformung der 
auBeren Oberflache 10 der HQIse. Die Lagerbuchse 1, js 
die an ihrem unteren Ende den umgebogenen Rand 4 
aufweist. wird untcr Kraftausubung auf eincm Dorn 30 
befcstigtt wahrend die Hulse 7 ihrerseits untcr 
KraftausObung auf der Lagerbuchse 1 befestigt wird. 
Das dem umgebogenen Rand 4 entgegengesetzte Ende 40 
der Hulse gelangt uber einen Ring 31 zur Anfage an eine 
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Schulter30;ides Dorns30. Die so gcbildetc Einheii wird 
in eine Matri/c 32 eingedruckt, die sich auf eincm Tisch 
33 einer Prcssc absiutzcn kann. derart, daQ die Einheii 
der Lagerbuchse 1 und der Hulse 7 im wesentlichcn 
durch Kalibrierung der Dicke der zwei zusammengefug- 
tcn Teile mit den bei diescr Art des Verformens ublichen 
Toleranzcn profilicrt wird, d. h. in der GroDcnordnung. 
wie sic im Verlauf der Herstellung der Lagerbuchse 1 
odcr der Hulse 7 erziclt werden, was in der Praxis die 
Halfic der Summc der rcsulticrcndcn Toleranzcn nach 
dcm Einpressen der Lagerbuchse I in die Hulse 7 crgibL 
Die Form des Dorns 30 und der Matrize 32 ermoglicht 
es. die Dicke der aus der LagerbQchse und der Hulse 
bestehenden Einheii nach einem vorgegebenen Gesetz 
in Langsrichtung oder in Umfangsrichiung zu veran- 
dern. um gegebenenfalls das innere Profil der Lager- 
buchse zu verandern. Wenn der Dorn 30 und die 
Matrize 32 zylindrisch sind, erhiilt man zylindrische 
Teile mit konstanter Dicke und mil Toleranzen, die den 
Toleranzcn nahekommen, die, wie es bereits beschrie- 
ben wurde, fur die aus der LagerK-^chse und der Hulse 
bestehenue Einheit in der gleichen GroQenordnung 
iiegen, wie die, die man bei der Art des Verfahrens fur 
eines der beiden allein betrachteten Stucke ublicherwei- 
se erhah. 

Sdbstverstandlich kann die auBere Oberflache der 
Hulse auch durch andere Verfahren erzielt werden, wie 
beispielsweise durch auBere Schleifen der Oberflache 6 
mil einer Schleifscheibe oder durch EingieBen eines 
thermoplastischen Materials zwischen den mil der 
Lagerbuchse I verschenen Dorn 30 und der Matrize 32, 
wobei die Verarbeitungstemperatur derart sein mutt, 
daB die Harte der inneren Oberflache 2 der Lagerbuch- 
se nicht infolge des Anlassens, dem sie unterworfen 
wind, verringert wird. 

Nach dem Kalibriervorgang der Fig. 7 wird die 
offene Seite der Lagerbuchse 1 gegebenenfalls mit 
Warme derart geschlossen, daB die umgebogene Kante 
6 zum Hallen der darin angeordneten Nadeln gebildet 
wird. 
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